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Актуальность темы исследования. При орбитальной сварке основным 
возмущающим воздействием, которое отрицательно влияет на формирование 
сварного шва, является непрерывно изменяющееся пространственное 
положение сварочной ванны. Перспективным направлением формирования 
сварного шва при орбитальной сварке является управление собственным 
магнитным полем сварочной дуги, т.е. формирование сварного шва с 
использованием эффекта магнитного дутья. Одним из способов формирования 
сварного шва с использованием магнитного дутья для управления процессом 
сварки является использование программированного отклонения сварочной 
дуги, за счет переключения точек подвода тока к изделию. 
Объектом диссертационного исследования является сварка 
неплавящимся электродом. 
Предметом исследования является формирование сварного шва за счет 
управления собственным магнитным полем сварочной дуги путем 
программированного переключения двух и более точек подвода тока к 
изделию. 
Цель и задачи исследования. Целью диссертационного исследования 
является разработка процесса импульсного питания сварочной дуги с 
автоматическим изменением точки подвода тока к изделию. Для решения 
поставленной цели необходимо решить следующие задачи: 
1. Произвести анализ электромагнитных процессов в зоне сварочной дуги. 
2. Разработать модель формирования сварного шва. 
3. Разработать способ сварки. 
4. Разработать специальную систему импульсного питания сварочной дуги. 
Научно-информационная база исследования.  В основе научных 
разработок применены теоретические исследования с использованием теории 
сварочных процессов и эвристических методов. При экспериментальных 
исследованиях использовались амперметры и вольтметры – стрелочные 
приборы, электронный двухлучевой осциллограф С8-17, скоростная 
видеокамера Miro. При проектировании принципиальной электрической схемы 
использовалась компьютерная программа «Kompas – 3DV13». 
Научная новизна диссертационного исследования заключается в 
следующих моментах: 
1. Экспериментально установлено, что благодаря совмещению переключения 
мест подключения  тока с импульсами сварочного тока обеспечивается 
качественное формирование шва в широком диапазоне  режимов по сравнению 
с аналогами, где используются устаревшие методы управления сварочной 
дугой. 
2. Экспериментальным путем подтверждена достоверность модели 
формирования вогнутого валика, состоящая из подмоделей: растекания тока и 
его подвода, формирования магнитных полей, объемных электромагнитных 
сил, как совокупность двух пристеночных валиков за счет взаимодействия  
магнитных полей создаваемых током при протекании через дугу и изделие. 
3. Установлено, что регулирование среднего значения тока определяемого 
толщиной свариваемого изделия за счет изменения длительности или частоты 
следования импульса сварочного тока не изменяет величину отклонения дуги 
за счет собственного магнитного дутья, так как амплитуда импульсов остается 
неизменной. 
Научно-практическая значимость исследования.  Полученные 
автором новые научные результаты и методологические обоснования по 
управлению формой сварного шва за счет автоматического переключения точек 
подвода тока к изделию и импульсным питанием сварочной дуги имеют 
научно–практическую ценность и содержат конструктивные предложения по 
применению для создания инновационного процесса сварки и системы 
импульсного питания сварочной дуги. 
Содержание диссертации.  Диссертация состоит из 5 глав, заключения, 
списка литературы, приложений, содержит 56 рисунков и 1 таблицу. 
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